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Представлены результаты работ по совершенствованию конст-
рукций блочно-модульных торцовых фрез, основанных на результатах ис-
пытаний на надёжность и точность. 
 
Были проведены испытания базового варианта блочно-модульной 
торцовой фрезы (рис. 1) на жёсткость [1, 2]. После испытаний на жёсткость 
были проведены экспериментальные исследования температуры и уровня 









существующим аналогом – сборной фрезой, сконструированной ВНИИ 
инструмента [3]. 
Во время проведения исследований было замечено, что на черновых 
режимах резания блочно-модульная фреза работает с вибрациями и требу-
ется доработка конструкции инструмента, который бы имел большую жё-




Рис. 1. Базовый вариант блочно-модульной торцовой фрезы 
 
Первый вариант конструкции блочно-модульной фрезы на базе су-
ществующей представлен на рис. 2. Особенностью данной конструкции 
является то, что блок резцовый 1 «утоплен» в модуле корпусном 3, при 
этом установка блока резцового по цилиндрической поверхности с упором 
в буртик производится по посадке с зазором. Данная конструкция обладает 
повышенной жёсткостью по сравнению с существующей из-за более на-
дёжной и точной установки блока резцового в отверстии корпуса. Микро-
метрическая регулировка вылета блока резцового производится при помо-
щи винта регулировочного 6. 
Другой вариант конструкции блочно-модульной фрезы на базе суще-
ствующей представлен на рис. 3. Особенностью данной конструкции явля-
ется, как и в предыдущем варианте, «утопление» блока резцового в модуле 
корпусном, при этом сам модуль корпусной имеет обтекаемую форму, 
число зубьев инструмента равно 12. В конструкции предусмотрено закреп-
ление блоков резцовых «сухарями» с усилием зажима, действующим в на-
правлении окружной составляющей силы резания. Данная конструкция 
обладает повышенной жёсткостью и точностью по сравнению с предыду-
щими вариантами. Но для достижения этих параметров в конструкции не-
обходимо обеспечить возможность балансировки, а также высокой точно-

























Рис. 2. Вариант конструкции торцо-
вой фрезы с установкой блока резцового 
по цилиндрической поверхности с упо-
ром в буртик: 1 – блок резцовый; 2 – мо-
дуль зажимной; 3 – модуль корпусной; 4 
– фланец; 5 – планка; 6 –  винт регулиро-






















Рис. 3. Вариант конструкции 
торцовой блочно-модульной фрезы с 
обтекаемой формой корпуса: 1 – блок 
резцовый; 2 – модуль зажимной; 3 – 












По итогам конструкторско-технологических работ по усовершенст-
вованию блочно-модульной фрезы была изготовлена блочно-модульная 
фреза по первому варианту (см. рис. 2), фотография экспериментального 




Рис. 4. Экспериментальный образец блочно-модульной торцовой фрезы с установкой 
блока резцового по цилиндрической поверхности с упором в буртик 
 
Планируется проведение производственных испытаний данного 
образца блочно-модульной торцовой фрезы, разработка системы ба-
лансировки фрез, исследование возможности изготовления корпусов 
фрез из «облегчённых» материалов (алюминиевых и титановых спла-
вов), исследование влияния изменения геометрических параметров 
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